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(54) TlUe: INJECTION MOLDING MACHINE HAVING A HANDLING DEVICE 

(54) Bezeichnung: SPRITZGIESSM AS CHINE MIT EINEM HANDHABUNGSGERAT 

(57) Abstract 

According to the invention, a handling 
device (H) for handling the injection molded 
parts which can be removed from the "in- 
jection mold is provided on a vertically po- 
sitioned mold closing unit (F) of an injec- 
tion molding machine for processing plastics. 
When the injection mold is opened, a receiv- 
ing body (13) of the handling device (H) can 
be introduced into the mold clamping cham- 
ber (R) in an accepting position. Said receiv- 
ing body is introduced in a manner which is, 
in essence, horizontally parallel to the sepa- 
rating plane (t-t). The receiving body (13) 
can be transferred with the received injection 
molded parts into a transfer position beyond 
the vertical projection of the mold closing 
unit (F). The receiving body (13) is mounted 
on the handling device (H) in such a way that 
it can pivot around a horizontal axis (h-h). 
As a result, a handling device can be eco- 
nomically and easily provided on a vertically 
functioning mold closing unit, and can ac- 
cept and transfer the injection molded parts. 
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(57) Zusammenfassung 

An einer vertikal stehenden FormschlieBeinheit (F) einer SpritzgieBmaschine zur Vcrarbcitung von Kunststoffen ist ein Handhabungs- 
gerat (H) zur Handhabung dcr aus dcr Spritzgiefiform entnehmbaren SpritzgieBteile vorgesehen. Ein Aufnahmekarper (13) des Handhabungs- 
gerats (H) ist bci geoTrneter SpritzgieBform im wesentlichen horizontal parallel zur Trennebcnc (t-t) in den Formspannraum (R) in eine 
Ubemahme position eiafQhrbar. Mit den aufgenommenen Spritzgiefiteilen ist der Aufnahmekbrpcr (13) in eine Obergabeposition auBerhalb 
der Venikalprojektion der FormschlieBeinheit (F) uberfuhrbar. Der Aufnahmekorper (13) ist urn eine horizon tale Achse (h-h) schwenkbar 
am Handhabungsgerat (H) angeordnet. Dadurch kann auf gunstige und einfache Weise an einer vertikal arbeitenden FormschlieBeinheit ein 
Handhabungsgerat vorgesehen werden t das die SpritzgieBteile Ubemehmen und ubergeben kann. 
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SpritzoieBmaschine mit einem Handhabungsoerat 
Beschreibung 

5 Bezug zu verwandten Anmeldungen 

Die vorliegende Anmeldung beansprucht die Prioritat der deutschen Patentanmetdung 

198 48 334.1, hinterlegt am 20.10.1998, deren Offenbarungsgehalt hiermit ausdrucklich auch 

zum Gegenstand der vorliegenden Anmeldung gemacht wird. 

10 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft eine SpritzgieBmaschine zur Verarbeitung von Kunststoffen und 
anderer plastifizierbarer Materialien zu SpritzgieBteilen nach dem Oberbegriff des 
15 Anspruchesl. 

Stand der Technik 

Ein HandhabungsgerSt fur eine DruckguBmaschine, das gemaB dem Oberbegriff des 
20 Anspruches 1 aufgebaut ist, ist aus der US- A 5,597,521 bekannt In die horizontale 
Trennebene einer vertikal stehenden FormschlieBeinheit wird ein Entnahmearm 
eingeschwenkt und zur Obergabe der entnommenen Teile an eine Ubergabestation ausge- 
schwenkt. Die Verschwenkung erfolgt uber ein Gestange, das durch eine Steuerscheibe 
gegen die Kraft einer Feder bet§tigt wird. Diese Vorrichtung ist aufgrund ihres Aufbaus nicht 
25 nur storungsanfallig, der Schwenkmechanismus bendtigt auch ausreichend Raum, was zur 
Reduzierung der Aufnahmem6glichkeiten fQr Spritzteile fuhrt 

Aus dem DE-GM 296 06 853 ist ferner eine Greifereinrichtung zur Entnahme von 
dunnwandigen SpritzguBteilen aus einem SpritzguBwerkzeug bekannt, wobei die 
30 Greifereinrichtung ebenfalls in die horizontale Trennebene einer vertikal stehenden 
FormschlieBeinheit eingeschwenkt wird. Die aus der SpritzgieBforrn entnommenen Teile, 
z.B. Boden und Deckenteile von CD-Hullen, werden mittels Saugern entnommen und ohne 
Drehung des Aufnahmekdrpers an eine Ubergabeeinrichtung ubergeben. Dadurch ist eine 
entsprechende Formoffnung erforderlich, die zur Erhohung der Zykluszeit beitragt. 

35 
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Aus der DE 32 14 728 C2 ist eine Kunststoff-SpritzgieBmaschine bekannt, bei der die 
FormschlieBeinheit in eine vertikale Stellung uberfuhrt werden kann, urn z.B. mittels der 
SpritzgieBeinheit in die Trennebene einzuspritzen. Bei derartigen Maschinen sind bisher 
Wechseltische bekannt, die bei vertikal stehender SpritzgieBmaschine das Einlegen von 
5 Einlegeteilen in die SpritzgieBform erlauben, bevor diese in die FormschlieBeinheit 
eingefahren wird. Ein Handhabungsgerat zur Entnahme der Spritzteile aus der 
SpritzgieBform ist dort nicht vorgesehen. 

. Aus der EP. O 519 318 B1 ist eine Kunststoff-SpritzgieBmaschine bekannt, bei der ein 
10 Handling aus einer horizontal stehenden FormschlieBeinheit SpritzgieBteile beispielsweise 
nach oben entnimmt und dann diese in Aufnahmemulden von Paletten ablegt. Diese 
Paletten werden in einem Palettenturm dann zu Transporteinheiten gestapelt. Audi hier ist 
eine unmittelbare Entnahme von Spritzteilen aus der SpritzgieBform in einen 
Aufnahmekorper nicht entnehmbar. 

15 

Aus der WO 96/20074 A1 ist es fur die Herstellung von Preformlingen z.B. zur Herstellung 
von blasgeformten Kunststofflaschen bekannt, die Formteile aus der SpritzgieBform mit einer 
Vorrichtung zu entnehmen, die gleichzeitig wahrend der Entnahme und bis zur Obergabe an 
eine andere Bearbeitungsstation die Formteile kuhlt. 

20 

Zusammenfassuna der Erfindung 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine SpritzgieBmaschine mit einer vertikal arbeitenden FormschlieBeinheit mit 
25 einem HandhabungsgerSt auszustatten, das auf einfache Weise die Telle aus der SpritzgieB- 
form entnehmen und weitergeben kann. 

Diese Aufgabe wird durch eine SpritzgieBmaschine mit einem HandhabungsgerSt mit den 
Merkmalen des Anspruches 1 gelost. 

30 

Parallel zur Trennebene t-t der Formteile fahrt ein Aufnahmekorper in die geoffnete 
SpritzgieBform horizontal ein, entnimmt dort die Spritzteile und fuhrt sie nach auOen weg. Zur 
weiteren Bearbeitung konnen weniger empfindliche Spritzteile ungeordnet aufgenommen 
und einfach dadurch weitergereicht werden, daB der Aufnahmekorper gekippt wird, so daB 
35 auf einen Greifer verzichtet werden kann. Es besteht jedoch auch die Moglichkeit, die Teile 
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z.B. mittels eines Greifers aus dem Aufnahmekorper selbst wieder zu entnehmen. 
Vereinfacht gesprochen fahrt der Aufnahmekorper wie ein "Kuchenblech" linear in die 
geoffnete Spritzgie3form ein und entnimmt dort die Teile. Damit kann eine vertikale 
FormschlieBeinheit standardmaBig mit einfachsten Mitteln automatisch produzieren. 



Vorzugsweise kann das gesamte Handhabungsgerat an den ohnehin an der SpritzgieB- 
maschine vorhandenen Holmen befestigt werden, die beweglichen Formtrager und 
stationaren Formtrager miteinander verbinden und an denen der bewegliche Formtrager bei 
der Uberfuhrungsbewequng in und auBer FprmschluB gefuhrt ist. Da aufgrund der 
10 zwischengespannten SpritzgieBform die Formtrager nie unmittelbar in Anlage miteinander 
kommen, ist die Befestigung des Handhabungsgerats an den Holmen fiir den Betrieb der 
SpritzgieBmaschine nicht storend. 

Vorzugsweise ist das Handhabungsgerat so an der FormschluBeinheit fixiert, daB selbst bei 
15 Gberfuhrung einer FormschluBeinheit in die horizontale Lage das Handhabungsgerat an 
derselben Stelle bleibt, so daB auch dann ein Handling bereits vorhanden ist Es muB nur 
sichergestellt werden, daB das Handhabungsgerat z.B. mit Unterdruck die Teile aus der 
SpritzgieBform entnehmen kann, da es jetzt vertikal in den Formspannraum eingebracht 
werden muB. 



5 



20 



Weitere Vorteile ergeben sich aus den Unteranspruchen. 



Kurzbeschreibuna der Fiouren 



25 . Eszeigen: 



30 



Fig. 3 
Fig. 4 



Fig. 1 



Fig. 2 



Eine Seitenansicht einer SpritzgieBmaschine mit einer 

vertikal stehenden FormschlieBeinheit, 

einen vergroBerten Ausschnitt der SpritzgieBmaschine 

gemaB Fig. 1 in Stirnansicht, 

eine Ansicht in Richtung des Pfeiles 3 von Fig. 2, 

einen Schnitt durch die FormschlieBeinheit oberhalb des 

Handhabungsgerats. 
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Beschreibuna eines bevorzugten Ausfuhrunqsbeispiels 

Die Erfindung wird jetzt beispielhaft unter Bezug auf die beigefugten Zeichnungen naher 
erlautert. Allerdings handelt es sich bei den Ausfuhrungsbeispielen lediglich urn Beispiele, 
5 die nicht das erfinderische Konzept auf eine bestimmte physikalische Anordnung 
beschranken sollen. 

Eine SpritzgieBmaschine zur Verarbeitung von Kunststoffen und anderer plastifizierbarer 
Materialien wie z.B. keramische Massen oder pulvrige Massen zur Herstellung von 

10 SpritzgieBteilen 25 ist in Fig. 1 dargestellt. Wahrend die SpritzgieBeinheit S horizontal steht, 
ist die FormschlieBeinheit F in einer vertikalen Stellung, so daB die SpritzgieBeinheit S in den 
Formhohlraum 24 der Formteile 12a,12b der SpritzgieBform uber die Trennebene t-t 
einspritzen kann. Gem&B Fig. 1 ist zum Oberfuhren der FormschlieBeinheit F in die vertikale 
Stellung ein Antrieb A vorgesehen, der die FormschlieBeinheit urn die Schwenkachse 27 in 

15 die vertikale Stellung und auch zuruck in die horizontal Stellung Oberfuhren kann. 
FormschlieBeinheit F und SpritzgieBeinheit S sind auf einem MaschinenfuB 20 angeordnet. 

Alternativ zu der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform besteht jedoch auch die 
Moglichkeit, an einer feststehenden und damit nicht in die horizontale Lage 
20 verschwenkbaren FormschlieBeinheit F ein Handhabungsgerat H vorzusehen. Der Vorteil 
des noch zu beschreibenden Handhabungsgerats H liegt bei der Ausfuhrungsform gemaB 
Fig. 1 darin, da3 es problemlos mit der FormschlieBeinheit auch wieder in die horizontale 
Lage verschwenkt werden kann. 

25 Zwischen dem stationaren Formtrager 10 und dem beweglichen Formtrager 11 ist ein 
Formspannraum R aufgespannt. Hier sind die wenigstens zwei Formteile 12a, 12b einer 
SpritzgieBform aufnehmbar. Die Formteile 12a, 12b sind am stationaren Formtrager 10 und 
am beweglichen Formtrager 11 festlegbar, wobei die Formteile 12a, 12b sich bei 
geschlossener SpritzgieBform in einer im wesentlichen horizontalen Trennebene t-t 

30 beruhren. Uber einen SchlieBmechanismus C wird der bewegliche Formtrager 11 in und 
auBer FormschluB mit dem stationaren Formtrager 10 uberfuhrt. 

GemaB Fig. 2 bis 4 ist an der FormschlieBeinheit F ein Handhabungsgerat H befestigt, das 
zur Handhabung der aus der SpritzgieBform entnehmbaren SpritzgieBteile 25 dient. Das 
35 Handhabungsgerat H besitzt einen Aufnahmekorper 13, der bei geoffneter SpritzgieBform im 
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wesenttichen horizontal und parallel zur Trennebene t-t in den Formspannraum R in eine 
Ubernahmeposition wie ein "Kuchenblech" einfuhrbar ist. In dieser Ubernahmeposition 
ubernimmt der Aufnahmekorper die entformten SpritzgieBteile 25 und ist mit den 
entnommenen SpritzgieBteilen in eine Ubergabeposition auBerhalb der Vertikalprojektion der 
5 FormschlieBeinheit uberfuhrbar. Dort kann der Aufnahmekorper 13 bedarfsweise urn eine 
horizontal Achse h-h am Handhabungsgerat geschwenkt werden, urn die SpritzgieBteile 
freizusetzen. Ebenso konnen aber die SpritzgieBteile 25 dort auch wieder durch eine weitere 
Vorrichtung aus dem Aufnahmekorper entnommen werden. 

10 Ein derartiges Handhabungsgerat kann z.B. zur Herstellung von PET-Vorformlingen 
eingesetzt werden. Der Aufnahmekorper 13 dient dann als Aufnahme, in die die Vorformlinge 
beim AusstoBen in speziell dafur vorgesehene Aufnahmemulden 13a durch die 
AusstoBeinrichtung oder den Auswerfer 17 infolge der Schwerkraft fallen. Ein gesonderter 
Greifer ist nicht erforderlich. Die Schwenkbarkeit des AufnahmekSrpers kann hier aber auch 

15 allgemein dazu ausgenutzt werden, AusschuBteile Oder Prufteile durch eine Drehbewegung 
des Aufnahmekdrpers nach dem Ausfahren aus der FormschlieBeinheit F auszukippen. 
Gutteile hingegen konnen nach dem Ausfahren in die Ubergabeposition an einen Greifer 
ubergeben werden, der die SpritzgieBteile 25 in einer Palette definiert ablegt. 

20 Ebenso kann der Aufnahmekorper in der Ubergabeposition geschwenkt werden und die 
Teile definiert ubergeben. Hierzu mussen lediglich die SpritzgieBteile 25 in den 
Aufnahmemulden z.B. durch Unterdruck bis zur Ubergabe gehalten werden. 

GernaB den Figuren 2 bis 4 ist der bewegliche Formtrager 11 an Holmen 14 gefQhrt in und 
25 auBer FormschluB uberfuhrbar. Die Holme 14 sind am stationaren Formtrager 10 festgelegt. 
Das Handhabungsgerat H ist an den Holmen 14 befestigt, wobei FQhrungen 15 fur den 
Aufnahmekorper 13 'an den Holmen uber Klemmeinrichtungen 22 festgelegt sind. Diese 
Klemmeinrichtungen als auch die Fuhrung 15 konnen an den Holmen 14 befestigt werden, 
obwohl sich der bewegliche Formtrager 1 1 beim FormschluB auf den stationaren Formtrager 
30 10 zu bewegt. Dies liegt daran, daB an den Formtragern 10,11 die Formteile 12a,12b 
angebracht sind, so daB im Bereich der Trennebene t-t keine Teile an den Holmen 14 
unmittelbar gefuhrt sind. Durch die Befestigung an somit ohnehin vorhandenen Teilen, ergibt 
sich eine gunstige Moglichkeit, das Handhabungsgerat an der FormschlieBeinheit F 
festzulegen. 

35 
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Der Aufbau des Handhabungsgerats selbst wird am deutlichsten in Fig. 4. Der 
Aufnahmekorper 13 ist in einem auf Fuhrungen 15 gefuhrten Schlitten 16 gehalten. Der 
Schlitten 16 besitzt Langsstreben 16b und Querstreben 16a. Im AusfGhrungsbeispiel ist der 
Aufnahmekorper 13 fur die durch den Schwenkmotor 23 auszulosende Schwenkbewegung 

5 in den Querstreben 16a mittig gehalten, Es versteht sich von selbst, dafi die horizontal 
Schwenkachse h-h auch an jeder beliebigen anderen Stelle des Schlittens 16 angeordnet 
sein kann. Sie muB nicht zwingend parallel zu den Langsstreben 16b bzw. zu den 
Fuhrungen 15 angeordnet sein, genauso gut ist eine Schwenkbarkeit urn eine 
Schwenkachse moglich, die parallel zu den Querstreben 16a Oder gar diagonal zum 

10 Schlitten 16 liegt. Die Bewegung des Schlittens 16 erfolgt Gber Kolben-Zylindereinheiten 19, 
die im AusfGhrungsbeispiel pneumatisch angetrieben ist. Jede beliebige andere Antriebsart 
wie ' z.B. elektromechanisch, hydraulisch usw. ist einsetzbar. Der Kolben 19a der 
Kolben-Zylindereinheiten 19 ist mit den Langsstreben 16a verbunden. Die Bewegung wird 
uber WegmeBeinrichtungen 18 ergSnzend uberwacht. Zur BetStigung des Schwenkmotors 

15 23 und auch zur Ermdglichung der KGhlung des Aufnahmekorpers 13 uber Kuhlkanale 26 ist 
eine Energieversorgung 21 vorgesehen, die bei der Betatigung des Schlittens 16 mit diesem 
bewegt wird. 

Der Aufnahmekorper 13 ist mittels des KGhlmediums kuhlbar, so daB die SpritzgieGteile 25 
20 bereits wahrend der Ubergabezeit gekuhlt werden kdnnen. In zeichnerisch nicht dargestellter 
Weise kann der Aufnahmekorper mit einer Stapeleinheit zusammenarbeiten. So ist es z.B. 
denkbar, den Aufnahmekorper bei geoffneter Form mit den SpritzgieBteilen 25 zu befullen 
und diese SpritzgieBteile entweder unmittelbar in Paletten abzulegen, die einer Stapeleinheit 
zugefuhrt werden, oder den Aufnahmekorper 13 selbst wahrend jedes Formzyklus durch 
25 einen neuen leeren Aufnahmekorper zu ersetzen, so daB die AufnahmekSrper 13 selbst 
gestapelt werden. 

Die Obergabe der SpritzgieBteile 25 im Formspannraum, also in der Ubernahmeposition, 
kann auf verschiedenste Weise geschehen. So kann z.B. ein Auswerfer 17 die Teile gezielt 
30 gefuhrt in die Aufnahmemulden 13a des Aufnahmekorpers 13 ubergeben. Ebenso kann der 
Aufnahmekorper 13 selbst sich die Teile z.B. durch Unterdruck holen. Die hierfur dem 
Fachmann zur Verfugung stehenden Moglichkeiten sind allgemein bekannt. 
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Es versteht sich von selbst, daB diese Beschreibung verschiedensten Modifikationen, 
Anderungen und Anpassungen unterworfen werden kann, die sich im Bereich von 
Aquivalenten zu den anhangenden Anspruchen bewegen. 
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Liste der Bezugszeichen (kein Bestandteil der Anmeldeunterlagen) 





10 


stationarer Formtrager 




11 


beweglicher Formtrager 


5 


12a, 12b Formteile 




13 


Aufnahmekorper 




13a 


Aufnahmemulden 




14 


Holme 




15 


Fuhrung 


10 


16 


Schlitten 




16a 


Querstreben 




16b 


Langsstreben 




17 


Auswerfer 




18 


WegmeBeinrichtung 


15 


19 


Kolben-Zylindereinheit 




19a 


Kolben 




20 


MaschinenfuB 




21 


Ehergieversorgung 




22 


Klemmeinrichtung 


20 


23 


Schwenkmotor 




24 


Formhohlraum (Rg. 4) 




25 


Spritzteile (Rg. 3)' 




26 


Kuhlkanale (Fig. 4) 




27 


Schwenkachse (Rg. 1) 


25 


h-h 


horizontals Achse 




t-t 


Trenneben© 




A 


Antriebseinheit 




C 


SchlieBmechanismus 




F 


FormschlieBeinheit 


30 


H 


Handhabungsgerat 




R 


Formspannraum 




S 


SpritzgieBeinheit (Fig. 1) 
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Patentanspruche 

1 . SpritzgieBmaschine zur Verarbeitung von Kunststoffen und anderer plastifizierbarer 
Materialmen zu SpritzgieBteilen (25) mit 

einer vertikal stehenden FormschlieBeinheit (F), zwischen deren stationarem 
Formtrager (10) und deren beweglichem Formtrager (11) ein Formspannraum 
(R) aufgespannt ist, 

einer aus wenigstens zwei Formteilen (12a, 12b) bestehenden SpritzgieBform, 
die im Formspannraum (R) aufnehmbar ist und deren Formteile (12a,12b) an 
den Formtragern (10,11) festlegbar sind, wobei die Formeile (12a,12b) sich bei 
geschlossener SpritzgieBform in einer. im wesentlichen horizontalen 
Trennebene (t-t) beruhren, 

einem SchlieBmechanismus (C) zum Oberfuhren des beweglichen Formtragers 
(1 1) in und auBer FormschluB mit dem stationaren Formtrager (10), 
einem an der FormschlieBeinheit (F) befestigten Handhabungsger&t (H) zur 
Handhabung der aus der SpritzgieBform entnehmbaren SpritzgieBteiie (25), das 
einen Aufnahmekorper (13) aufweist, der bei geoffneter SpritzgieBform im 
wesentlichen horizontal parallel zur Trennebene (t-t) in den Formspannraum (R) 
in eine Obernahmeposition einfuhrbar und mit den aufgenommenen 
SpritzgieBteilen (25) in eine Ubergabeposition auBerhalb der Vertikalprojektion 
der FormschlieBeinheit (F) uberfuhrbar ist, 
daclurch gekennzeichnet, daB der Aufnahmekorper (13) linear in die 
Obernahmeposition und in die Ubergabeposition uberfuhrbar ist und urn eine 
horizontale Achse (h-h) schwenkbar am Handhabungsgerat (H) an den Holmen 
(14) befestigt ist. 

2. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
FormschlieBeinheit Holme (14) aufweist, entlang derer der bewegliche Formtrager 
(11) bewegbar ist und die am stationaren Formtrager (10) festgelegt sind, und daB 
das Handhabungsgerat (H) an den Holmen (14) befestigt ist. 

3. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
Fuhrungen (15) fur den Aufnahmekorper (13) an den Holmen (14) befestigt sind. 
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4. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Aufnahmekorper (13) in einem auf Fuhiungen (15) gefuhrten Schlitten (16) 
gehalten ist, dessen Querstreben (16a) den Aufnahmekorper (13) zur 
Verschwenkung mittig lagern. 

5. SpritzgieGmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Aufnahmekorper (13) mittels eines Kuhlmediums kuhlbar ist. 

6. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die SpritzgieBteile (25) durch einen Auswerfer (17) infolge der Schwerkraft auf 
den Aufnahmekorper (13) fallen. 

7. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 6 f dadurch gekennzeichnet, daB der 
Aufnahmekorper (13) die SpritzgieBteile (25) ungeordnet aufnimmt. 

8. SpritzgieBmaschine nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Aufnahmekorper (13) nahezu in der Trennebene (t-t) in den 
Formspannraum (R) uberfuhrbar ist und daB ein Auswerfer (17) die SpritzgieBteile 
(25) in Aufnahmemulden (13a) des Aufnahmekdrpers (13) gefuhrt ubergibt. 

9. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB bei Verschwenken der FormschlieBeinheit in eine horizontale Lage bei 
vertikaler Trennebene (t-t) die Uberfiihrungsbewegung des Aufnahmekorpers (13) 
vertikal erfolgt. 
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